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<§) Verfahren zur Herstellung von Hohlkorperelementeh, Profil zur Anwendung in dem Verfahren, 

Hohfkorperelement, Zusammenbauteil und Matrize 
® Ein Verfahren zur Herstellung von Hohlkorperelemen- 

ten wie Mutterelemente zur Anbringung an ublicherweise 

aus Blech bestehenden Bauteilen, msbesondere zur Her- 
stellung von Hohlkorperelementen mit einem zumindest 

im wesentlichen quad rati schen oder rechteckigen Aufcen- 

urnrift durch Ablangung von elnzelnen Elementen von ei- 
nem in Form einer Profilstange oder eines Wickels vorlie- 

genden Profil nach vorheriger Stanzung von jeweillgen 

Lochern in das Profil und gegebenenfalls mit anschlie- 

fcender Ausbildung eines Gewindezyiinders zeichnet sich 

dadurch aus r dafc vor oder nach der Lochung des Profils 

ein Durchsetzvorgang durchgefuhrt wird, um durch Mate- 

rialflufc einen konzentrisch zur Lochung oder vorgesehe- 

nen Lochung zylindnschen oder ringformigen Vorsprung 

auf der dem Bauteil zugewandten Seite des Profils zu er- 

zeugen, und da£ der Vorsprung ggf. anschlieftend in ei- 
^ nem weiteren Preftvorgang zu einem ringformigen Stanz- 

abschnittgeformt wird. Es werden aufcerdem verschiede- 

ne Hohtkorperelemente, Zusarnrnenbauteiie und Matri- 
O zen zur Herstellung derselben beschrieben und bean- 
CM sprucht. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zur Herstellung von Hohlkorperelementen wie Mutterele- 
mente zur Anbringung an ublicherweise aus Blech beste- 
henden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung vod Hohl- 
korperelementen mit einem zumindest im wesentlichen qua- 
dratischen oder rechteckigen AuBenumriB durch Ablangung 
von einzelnen Elementen von einem in Form einer ProfH- 
stange oder eines Wickels (Coils) vorliegenden Profil nach 
vorheriger Stanzung von jeweiligen Lochem in das Profil 
und gegebenenfalls mit anschlieBender Ausbildung eines 
Gewindezylinders. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfin- 
dung ein Profil zur Anwenduog in einern solchen Verfahren, 
Hohlkorperelemente, die nach dem Verfahren hergesiellt 
werden, Zusammenbauteile t die sich aus Anbringung der 
Hohlkorperelemente an Bauteilen ergeben und Matrizen, 
die zur Anbringung dcr Hohlkorperelemente an Bautcilc bc- 
nutzt werden. 

[0002] Ein Verfahren der eingangs genannten Art sowie 
entsprechende Hohlkorperelemente sind beispielsweise aus 
der US-PS 4,971,499 bekannL Hohlkorperelemente werden 
auch von der Firma Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. 
KG in Deutschland unter der Bezeichnung HI-Rechteck- 
mutter verkauft, 

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art so weiter zu entwik- 
keln, daB Hohlkorperelemente insbesondere rechteckige 
Mutterelemente bei preisgunstiger Herstellung erhalten 
werden konnen, die bessere mechanische Eigenschaften ha- 
ben, beispielsweise eine hohere Ausziehkraft und eine ver- 
besserte Verdrehsicherheit und dariiber hinaus eine herabge- 
setzte Kerbwirkung zeigen, so daB die Erxniidungseigen- 
schaften von Zusammenbauteilen bestehend aus einem ubli- 
cherweise aus Blech bestehenden Bauteil und an diesem an- 
gebrachten Hohlkdrperelementen auch unter dynarrtischen 
Lasten verbessert werden. 

[0004] Zur Losung dieser Aufgabe wird verfahrensmaBig 
so vorgegangen, daB vor oder nach der Lochung des Profils 
ein Durch setzvorgang durchgefuhrt wird, um durch Maieri- 
alrluB einen konzenfrisch zur Lochung oder yorgesehenen 
Lochung zylindrischen, ovalen, polygonalen oder ringfor- 
migen Vorsprung auf der dem Bauteil zttgewandten Seite 
des Profils zu erzeugen* und daB der Vorsprung ggf. an- 
schlieBend in einem weiteren PreBvorgang zu einem ring- 
formigen Stanzabschnitt geformt wird, Hierdurch wird ein 
rechteckiges oder quadratisches Element mit einem kreis- 
runden, ovalen oder polygonalen Stanzabschnitt erzeugt, 
[0005] Die Herstellung aus einem Profil, das entweder in 
Form einer Profilstange oder in Form eines Wickels vorliegt, 
bei dem das Profil bereits die Grundform des Elementes auf- 
weist, ermoglicht es, auf verhaltnismaBig kostspielige Kalt- 
schlagmaschinen zu verzichten und erlaubt stattdessen die 
Herstellung der Elements in einer herkommhehen Stanz- 
presse, die mit einem Folgeverbundwerkzeug ausgestattet 
wird, um die einzelnen Herstellungsschritte durchzufuhren. 
Die Herstellung in einer Stanzpresse unter Anwendung ei- 
nes Folgeverbundwerkzeuges ist im Vergleich zu der An- 
wendung von Kaltschlagmaschinen besonders kostengun- 
stig. Die Herstellung auf einer Transferpresse ist unter den 
selben Bedingungen moglich. Der Vorgang des Abtrennens 
muB dabei in die erste Stufe verlegt werden. 
[0006] Besonders bevorzugte Varianten des Herstellungs- 
verfahrens sind den Anspriichen 2 bis 11 zu enroehmen. Be- 
sonders gianstigc Profile zur Herstellung von Hohlkorperele- 
menten unter Anwendung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens ergeben sich aus den Patentanspriichen 12 bis 15, wobei 
diese Profile sich alle durch Kaltwalzen herstellen lassen, 



beispielsweise aus einem 35B2 StahlrnateriaL Die in den 
Anspruchen 12 bis 15 angegebenen Profile fuhren einerseits 
zu gewicbtsmaBig gunstigen Elementen, andererseits aber 
auch zu kostengiinstig herstellbaren Elementen undElemen- 
5 ten, die ausgezeichnete mechanische Eigenschaften aufwei- 
sen. 

[0007] Bei einem Hohlkorperelement zur Anbringung an 
ein insbesondere aus Blech bestehendes Bauteil, wobei das 
Hohlkorperelement auf zwei entgegengesetzten Seiten par- 

10 allel zueinander erstxeckende Balken, die mit dem Bauteil 
einer Verdrehsicherung bilden und eine senkrecht zur Bau- 
teilseite verlaufende, mittig angeordnete Lochung aufweist, 
die gegebenenfalls einen Gewindezylinder aufweisen kann, 
sieht die Erfindung vor, daB auf der dem Bauteil zugewand- 

15 ten Seite des Hohlkorperelementes und konzentrisch zur Lo- 
chung ein ringformiger Vorsprung vorliegL, der als Stanzab- 
schnitt ausgebildet ist und daB zwischen den Balken und 
dem ringrormigen Stanzabschnitt cin vcrticftcr Bcrcjch vor- 
liegt. 

20 [0008] Dadurch, daB ein ringformiger Stanzabschnitt vor- 
liegt, wird ein ringformiger Stanzbutzen aus dem Bauteil bei 
der Anbringung des Hohlkorperelementes gestanzt, so daB 
eine Kerbwirkung im Bereich des im Bauteil erzeugten, 
kreisrunden Loches nicht mehr zu befurchten ist. Es entfallt 

25 sozusagen die bei den bekannten Elementen vorhandenen, 
rechtwinkligen Ecken, die aufgrund des bisherigen rechtek- 
kigen Stanzabschnittes entstanden stnd. Hierzu ist anzumer- 
ken 3 daB beim Stand der Technik der rechteckige Stanzab- 
schnitt durch den Querschnitt des verwendeten Profils defi- 

30 niert ist, wahrend bei der vorliegenden Erfindung man von 
einem besonderen Stanzabschnitt Gebrauch macht, der er- 
findungsgemaB durch einen Durchsetzvorgang erzeugt wird. 
[0009] Besonders gunstige Varianten des Hohlkorperele- 
mentes ergeben sich aus den Anspruchen 16 bis 23. 

35 [0010] Zusarnmenbauteile bestehend aus einem erfin- 
dungsgemaBen Bauteil und einem daran angebrachten erfin- 
dungsgemaBen Hohlkorperelement sind in den Anspruchen 
24 bis 26 definiert 

[0011] SchlieBlich befassen sich die Anspriiche 27 bis 30 
40 mit Matrizen, die der Anbringung des erfindungsgemaBen 
Hohlkorperelementes an ein Bauteil dienen. 
[0012] Weitere Vorteile des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens bzw, des erfindungsgemaBen Profils, des erfindungsge- 
maBen Hohlkorperelementes, der erfindungsgemaBen Zu- 
45 sammenbauteile und der erfindungsgemaBen Matrizen sind 
der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten Ausruh- 
rungsbeispielen, die anhand der Zeichnung naher erlautert 
werden, zu entnehmen. 
[0013] In der Zeichnung zeigen: 
50 [0014] Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Ab- 
schnittes eines ersten erfindungsgemaBen Profils zur Her- 
stellung von Hohlkorperelementen, 

[0015] Fig, 2A-F eine Reihe von Zeichnungen, die die 
einzelnen Verfahrensschritte zeigen, die erforderlich sind, 
55 um ein erfindungsgemaBes Hohlkorperelement aus dem 
Profil gemaB Fig. 1 herzustellen, 

[0016] Fig. 3 eine teilweise geschnittene Zeichnung zur 
Erlauterung der Durchruhrung des Durchsetzvorgangs ge- 
maB Fig. 2B in einer Station eines Folgeverbundwerkzeuges 

60 innerhalb einer Stanzpresse, 

[0017] Fig* 4A-F eine Reihe von Zeichnungen, um die 
genaue Form des aus dem Profil gemaB Fig, 1 hergestellten 
erfindungsgemaBen Hohlkorperelementes anzugeben, 
[0018] Fig* 5 eine teilweise geschnittene Darstellung ei- 

65 ncs Zusammcnbautcils bestehend aus einem Blech tcil und 
einem daran angebrachten erfindungsgemaBen Hohlkorper- 
element entsprechend der Fig. 4, 

[0019] Fig, 6A-C Zeichnungen zur Erlauterung der Aus- 
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legung einer erfindungsgemaBen Matrize zur Anbringung 
des Elements gemaB Fig, 4 an ein Blechteil, 
[0020] Fig. 7 eine Zeichnung zur Darstellung der Anbrin- 
gung eines weiteren Bauteils an das Zusammenbauteil ge- 
maB Fig* 5, 

[0021] Fig. 8 eine perspektivische Darstellung eines Ab- 
schmttes eines ersten erfindungsgemaBen Proflls zur Her- 
stellung von Hohlkorperelementen, 

[0022] Fig. 9A-E eine Reihe von Zeichnungen, um die ge- 
naue Form des aus dem Profil gernaB Fig. 8 hergestellten er- 
findungsgemaBen Hohlkorperelementes anzugeben, 
[0023] Fig. 10 eine teilweise geschnittene Darstellung ei- 
nes Zusammenbauteils bestehend aus einem Blechteil und 
einem daran angebrachten erfindungsgemaBen Hohlkorper- 
element entsprechend den Fig. 9A bis E, 
[0024] Fig. 11 eine Zeichnung zur Darstellung der An- 
bringung eines weiteren Bauteils an das Zusammenbauteil 
gemaB Fig. 10, 

[0025] Fig. 12A+B Zeichnungen zur Erlauterung der Aus- 
legung einer erfindungsgemaBen Matrize zur Anbringung 
des Elements gernaB Fig. 9A bis 9E an ein Blechteil, 
[0026] Fig. 1 3 eine perspektivische Darstellung eines Ab- 
schnittes eines ersten erfindungsgemaBen Profils zur Her- 
stellung von Hohlkorperelementen, 

[0027] Fig. 14A-B eine Reihe von Zeichnungen, um die 
genaue Form des aus dem Profil gernaB Fig. 13 hergestellten 
erfindungsgemaBen Hohlkorperelementes anzugeben, 
[0028] Fig. 15 eine teilweise geschnittene Darstellung ei- 
nes Zusammenbauteils bestehend aus einem Blechteil und 
einem daran angebrachten erfindungsgemaBen Hohlkorper- 
element entsprechend den Fig* 14A bis 14E, 
[0029] Fig- 16 eine Zeichnung zur Darstellung der An- 
bringung eines weiteren Bauteils an das Zusammenbauteil 
gernaB Fig, 15, 

[0030] Fig. 17A-C Zeichnungen zur Erlauterung der Aus- 
legung einer erfindungsgemaBen Matrize zur Anbringung 
des Elements gernaB Fig. 14Abis 14E an ein Blechteil, 
[0031] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung eines 
ersten erfindungsgemaBen Profils 10, das zur Herstellung 
von erfindungsgemaBen Hohlkorperelementen 11 (Fig. 4) 
verwendet werden kann. Das Profil 10 liegt entweder in 
Form einer Stange von beispielsweise 6 Metern Lange vor 
oder wird vom Materialhersteller in Form eines Wickels ge- 
liefert Es handelt sich um ein kalt gewalztes Profil. Bevor- 
zugte Materialien sind alle Stahlsorten nach DIN 1654, aber 
auch NE-Metalle wie Aluminium, o. A, 
[0032] Das Profil ist im Querschnitt zumindest im wesent- 
lichen rechteckig und weist zusatzlich auf der spater dem 
Bauteil zugewandten Seite 12 zwei voneinander einen Ab- 
stand A aufweisende Balken 14 und 16, die parallel zu den 
Langsseiten IS und 20 des Profils 10 verlaufen und im Quer- 
schnitt ebenfalls im wesentlichen rechteckig sind. Man kann 
die Form des Profils auch so betrachten, daB es zumindest 
im wesentlichen rechteckig ist mit einer breiten, jedoch 
nicht sehr tiefen Nut 22 von im wesentlichen rechteckigem 
Querschnitt auf der dem Bauteil zugewandten Seite 12, wo- 
bei die Nut 22 ebenfalls parallel zu den Langsseiten 18, 20 
des Profils verlauft. 

[0033] Aus dem erfindungsgemaBen Profil gernaB Fig. 1 
wird in diesem Beispiel ein Element 11 gernaB Fig. 4A-F 
hergestellt, wobei die allgemeine Form des Elementes ohne 
weiteres aus Fig. 4 ersichtlich ist und erst spater genauer be- 
schrieben wird. Zunachst wird das Herstellungsverfahren 
anhand der Fig. 2A-F und unter Bezugnahme auf Fig. 3 na- 
her crlautcrt. Fig. 2A-F zeigen alic cincn Querschnitt (teil- 
weise nur zur Halfte) durch das Profil 10 der Fig. 1 senk- 
recht zu dessen Langsrichtung L, wobei die Achse24 in Fig. 
2 der Achse 24 der Fig. 1 entspricht und senkrecht zu der 



Langserstreckung L des Profils 10 angeordnet ist. Auch die 
Querschnittsebene steht senkrecht zur Langsrichtung L, 
[0034] Das Profil 10 lauft in Langsrichtung L in einer mit 
einem Folgeverbundwerkzeug 26 (Fig- 3) ausgestatteten 
5 Stanzpresse 38, wobei das Folgeverbundwerkzeug funf Sta- 
tionen aufweist zur Durchfuhrung der in Fig. 2A-E gezeig- 
ten Schritte, Die erste Station ist im Querschnitt in Fig. 3 ge- 
zeigt und dient dem Durchsetzvorgang gemaB Fig. 2B. Bei 
diesem Vorgaug wird mittels eines Stempels 28, der in Fig. 3 
to und Fig. 2B von oben kommend auf die Oberseite 30 des 
Profils 10 driickt und mittels einer unterhalb des Profilstabes 
10 angeordneten Matrize 32 (Fig. 3) ein MateriaifluB lokal 
im Profil 10 im Bereich der Achse 24 erzeugt, so daB eine 
zylindrische Vertiefung 34 in der Oberseite 30 des Profilsta- 
15 bes 10 und ein zylindrischer Vorsprung 36 auf der Bauteil- 
seite 12 des Profilstabes 10 erzeugt wird. Dabei entspricht 
das Volumen der zylindrischen Vertiefung 34 dem Volumen 
36 des zylindrischen Vorsprungs. 

[0035] Wie bereits erwahnt, zeigt die Fig. 3 eine teilweise 
20 geschnittene Darstellung einer ersten Station eines Folge- 
verbundwerkzeugs 26, das in einer Stanzpresse 38 angeord- 
net ist, wobei nur ein Teil der Stanzpresse und ein Teil des 
Folgeverbundwerkzeugs dargestellt ist, 
[0036] Konkret sieht man in Fig. 3 das an der unteren Ge- 
25 steUplatle der Stanzpresse monlierte untere Werkzeug 40 
der Stanzpresse, das zur Aufhahme der Matrize 32 sowie an- 
dere Teile dient und die obere Gestellplatte 42 der Stanz- 
presse, an der ein oberes Werkzeug 44 und ein Niederhalter 
46 montiert sind, Altemativ hierzu kann es sich bei der 
30 Platte 42 um eine Zwischenplatte der Stanzpresse handeln. 
[0037] Wie gezeigt, wird das Profil 10 auf alien Seiten in 
der Presse abgestiitzt. 

[0038] Zu diesem Zweck weist das untere Werkzeug 40 
eine Aufhahme- oder Abstutzpiatte 48 auf, welche die Ma- 
35 trize 32 aufnimmt und zwei weitere Platten 50 und 52 ab- 
stiitzt, die links und rechts vom Profil 10 angeordnet sind. 
Die Platten 50 und 52 bilden eineFiihrung, durch welche der 
Profilstab 10 in eine Richtung senkrecht zur Ebene der 
Zeichnung Schritt fur Schritt weiterbewegt werden kann. 
40 Der Niederhalter 46, der mittels der dargestellten, am oberen 
Werkzeug 44 abgestutzten Feder nach unten gedruckt wird, 
befindet sich in Anlage mit den Oberseiten der Platten 50 
und 52 sowie mit der Oberseite 30 des Profils 10. Der Nie- 
derhalter 46 hat eine zylindrische OrTnung in Form einer ab- 
45 gesetzten Bohrung 54, durch welche der Stempel 28 hin- 
durch reicht und sornit mit seinem Stirnende 56 in Anlage 
gegen die Oberseite 30 des Profils 10 gelangen kann. An sei- 
nem oberen Ende ist der Stempel 28 im oberen Werkzeug 44 
gehalten und wird mit dem Ausgleichsdruckstiick 58 der 
50 oberen Gestellplatte 42 der Presse bei der SchlieBbewegung 
der Presse nach unten gedruckt, bis er die Position gemaB 
Fig. 3 erreicht hat, und damit den zylindrischen Vorsprung 
36 ausgeformt ist Die Form des zylindrischen Vorsprungs 
ist durch die Form der Matrize 32 bestimmt. Diese besteht 
55 aus einem auBeren Teil 60, der iiber ein Druckstuck 62 an 
der untersten Platte 41 des Werkzeugs 40 abgestiitzt ist und 
somit gegeniiber der unteren Platte (nicht gezeigt) der 
Presse unbeweglich, da die Platte 41 des Werkzeugs 40 an 
der unteren Platte der Presse befestigt ist. 
60 [0039] Der auBere Teil 60 der Matrize weist einen Vor- 
sprung 64 auf, der in der U-fdrmigen Nut 22 in der Unter- 
seite des Profils 10 im Bereich dieser Station des Folgever- 
bundwerkzeuges hineinpaBt und eine mittlere kreisrunde 
Bohrung 66 aufweist, in die das Material des Profils lokal 
65 cinfiicBcn kann, um den Ringvorsprung 36 auszubildcn. Der 
Vorsprung 64 weist eine Hohe auf entsprechend der Tiefe 
der U-fonriigen Nut 22 und liegt auBerdem an den inneren 
Seitenflachen 68, 70 der zwei Balken 14 und 16 des Profits 
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10. Die Matrize 32 weist auch einen rnittig angeordneten, 
zylindrischen Pfosten 72 auf, dessen obere Stimseite 74 in 
Fig* 3 einen Teil der Unterseite des zylindrischen Vor- 
sprungs 36 abstutzt. Die Stimseite des Pfosten 72 kann 
leicht ballig ausgefiihrt sein und urn einen geringen Betrag 
oberhalb des Zylinders 76 liegen, um die nachfolgenden 
Umforrnungen des Profils 10 zu unterstiitzen. Der Pfosten 
72 ist unbeweglich und an seinem unteren Ende an einer 
Platte 62 abgestutzt. Der Pfosten 72 befindet sich aufterdem 
innerhalb eines konzentrisch zu ihm angeordneten Zylinders 
76, der an seinern unteren Ende ebenfalls auf dem Druck- 
sttick 62 abgestutzt ist und an seinem oberen Ende eine zy- 
lindrische Ringflacbe auf weist, die in einer Ebene mit der 
oberen Stirnseite 74 des Pfostens 72 liegt und mit dieser die 
untere Begrenzung fur den durch die Wirkung des Stempels 
28 gebildeten zylindriscben Vorsprung 36 bildet. 
[0040] Unterhalb der Platte 62 und in einer abgesetzten 
Bohrung 82 der untcrstcn Platte 41 des Wcrkzcugcs 40 be- 
findet sich ein bewegliches Druckstuck 84, das durch eine in 
dieser abgesetzten Bohrung 82 konzentrisch angeordneten 
Feder 86 nach oben vorgespannt wird. Oberhalb des Druck- 
stuckes 84 beimden sich drei zylindrische Stirte 88, von de- 
nen nur zwei in der Fig* 3 zu sehen sind, die aber wink elma- 
Big um 120° zueinander versetzt um die mittlere Langsachse 
24 angeordnet sind und sich durch entsprechende Bohrun- 
gen im Druckstuck 62 erstrecken und die untere Stimseite 
90 des zylindrischen Teils 76 der Matrize beriihren. 
[0041] Bei dem Durchsetzvorgang reicht die Kraft des 
Stempels 28 (erzeugt durch die Stanzpresse) aus, um durch 
MaterialfluB innerhalb des Profils 10 den zylindrischen Teil 
76 der Matrize nach unten in die dargestellte Position zu 
drucken, so daB das Druckstuck 84 ebenfalls die in Fig. 3 
dargestellte Stellupg annimmt. 

[0042] Bei der Offhung der Stanzpresse, um den nachsten 
Hub der Stanzpresse durchzufuhren, bewegt sich das obere 
Werkzeug 44 mit dem Stempel 28 und phasenverschoben 
dem Niederhalter 46 nach oben weg von den Platten 50 und 
52 und die Kraft der Feder 86 reicht dann aus, um uber das 
Druckstuck 84 und die Stifte 88 den zylindrischen Teil 76 
der Matrize nach oben zu verschieben, so daB ihre obere 
ringformige Stirnseite 78 biindig mit der oberen Seite des 
Vorsprungs 78 liegt und das Profil 10 dabei so angehoben 
wird, daB der zylindrische Vorsprung 36 nicht rnehr vertieft 
in der Matrize angeordnet ist, sondern oberhalb der Matrize 
sich befindet, so daB es weitertransportiert werden kann in 
die nachste Station des Folgeverbundwerkzeuges (nicht ge- 
zeigt). Zusatzlich werden die Platten 50 und 52 uber ein seit- 
lich angebrachtes Schiebersystem horizontal auseinanderbe- 
wegt, um das Profil 10 leichter anheben zu konnen. Bei- 
spielsweise konnen auf der rechten und linken Seite des obe- 
ren Werkzeuges 44 in Fig, 3 Scbieber fest angebracht wer- 
den (nur ein Schieber gezeigt), die mit ihren unteren Enden 
in jeweilige Fuhrungen 53 in der unteren Aunahmeplatte 48 
gefuhrt sind und tm Bereich der Platten 50, 52 Schragfla- 
chen 55, 57 aufweisen, die mit entsprechenden Schragfla- 
chen 59, 61 an Offnungen der Platten zusammenarbeiten, 
um die Bewegung der Platten entsprechend den in den Plat- 
ten gezeigten Doppelpfeilen bei jedem Hub der Presse zu 
bewirken. Dabei gelangt ein neuer Abschnitt des Profils 10 
in den Bereich der Matrize 32, so daB durch SchlieBen der 
Presse ein weiterer zylindrischer Vorsprung 36 erzeugt wer- 
den kann. Der Abschnitt des Profils 10, der bisher in der 
Durchsetzstation des Folgeverbundwerkzeuges sich befun- 
den hat, weist nun die Querschnittsform gemaB Fig* 2B auf, 
wozu zu sagen ist, daB das Volunicn der ringfomrigen Vcr- 
tiefung 34 dem Volumen des zylindrischen Vorsprungs 36 
entspricht. 

[0043] In der nachsten S tation des Folgeverbundwerkzeu- 



ges (nicht gezeigt) wird der Abschnitt gemafi Fig* 2B nun- 
rnehr genapft, d. h. mit der ringiormigen Vertierung 92 ge- 
maB Fig. 2C versehen. Diese ringformige Vertiefung oder 
Napf 92 definiert eine AbriBkante 94, welche von Vorteil ist, 
5 um in der nachfolgenden Station des Folgeverbundwerkzeu- 
ges eine saubere Ausstanzung des Stanzbutzens 96 unter 
Ausbildung der Lochung 98 gemaB Fig. 2D zu erreichen. 
[0044] Um den Napf 92 gemaB Fig. 2C zu erzeugen, weist 
das Folgeverbundwerkzeug in der zweiten Station im Prin- 
10 zip die gleiche Gestaltung wie in der Zeichnung gemaB Fig. 
3 auf, nur hat der mittlere Pfosten 72 an seinem oberen Stir- 
nende eine Gestalt entsprechend dem Napf 92 und ragt um 
die aale Tiefe des Napfes oberhalb der oberen Stirnseite 78 
des zylindrischen Teils 76 der Matrize hervor. Unter Uni- 
ts standen ist es moglich, die Ausbildung des Napfes gleich- 
zeitig mit der Erzeugung des zylindrischen Vorsprungs 36 
zu erreichen. Dies ist jedoch nicht bevorzugt, da man bei der 
Ausbildung des Napfes glcichzcitig die Form des zylindri- 
schen Vorsprungs 36 korrigiert, so daB dieser eine genau de- 
20 finierte scharfe Ausbildung im Bereich der Xante 100 auf- 
weist. 

[0045] Nach der Ausbildung des Napfes 92 und der Kor- 
rektur der Form des zylindrischen Vorsprungs 36 wird das 
Profil nochmals aus der Matrize herausgehoben und um ei- 

25 nen SchrilL weiter transportierL zu der Station, wo die Lo- 
chung gemaB Fig. 2D erfolgt Diese Station ist auch im Prin- 
zip ahnlich der Fig. 3 ausgebildet, nur fehlt hier der mittlere 
Pfosten 72 und die Station weist stattdessen eine Bohrung 
auf, die einen Kanal zur Entsorgung der Stanzbutzen 96 bil- 

30 det. 

[0046] Nach Fertigstellung der Lochung gemaB Fig, 2D 
wird das Profil noch einmal aus der entsprechenden Matrize 
herausgehoben und um eioen weiteren Schritt transportiert 
in eine Station, wo der Aufweitvorgang durchgefiihrt wird t 

35 damit der zyh'ndrische Vorsprung 36 die Form bekommt, die 
in der Fig. 2E gezeigt ist, Man merkt, daB die untere Stirn- 
seite des zylindrischen Vorsprungs 36 mit einer konusformi- 
gen Vertiefung 102 versehen worden ist, die eine Fase bil- 
det, wobei die Konusform in Richtung der freien Stimseite 

40 104 des zylindrischen Vorsprungs 36 divergiert Um diese 
Formgebung zu erreichen, wird die entsprechende Station 
des Folgeverbundwerkzeuges im Prinzip auch entsprechend 
der Fig. 3 ausgebildet, nur wird hier der mittlere Pfosten 72 
im Bereich seines oberen Stimendes mit einer entsprechen- 

45 den konusformigen Fase versehen. 

[0047] Im ubrigen ist im Bereich der AuBenmatrize 60 ein 
Freiraum vorgesehen (nicht gezeigt), damit bei der Ausbil- 
dung der konusformigen Vertiefung 102 die aufiere Seiten- 
wand 106 des zylindrischen Vorsprungs 36 die konusformig 

50 nach unten divergierende Form gemaB Fig. 2E erhalt und 
hierdurch eine rmgfbrmige Hinterschneidung 108 um den 
Ringvorsprung 36 herum gebildet wird. 
[0048] Nach dem Aufweitvorgang gemaB Fig, 2E wird 
das Profil 10 wieder aus der Matrize herausgehoben, auch 

55 hier durch einen zylindrischen Teil der Matrize ahnlich dem 
Teil 76 und das Profil wird um einen Schritt weiter transpor- 
tiert, und zwar in eine letzte Station des Folgeverbundwerk- 
zeuges, wo ein Abschnitt des Profils mit der Lange des Ele- 
mentes 11 gemaB Fig. 4 abgeschnitten wird. Das so gefer- 

60 tigte Element mit der Lochung 98 wird nun in eine Vorrich- 
tung transportiert, wo an sich bekannter Weise das Gewinde 
110 gemaB Fig. 2F gebohrt wird. Bei manchen Anwendun- 
gen wird das Hohlkorperelement ohne Gewinde belassen. 
Beispielsweise konnte die Lochung 98 als Fuhrung gedacht 

65 werden, odcr zur Aufnahrnc cincs Einstccktcils ausgebildet 
werden. Dariiber hinaus wird haufig im Autoniobilbau mit 
gewindeschneidenden oder gewindeformenden Schrauben 
gearbeitet, so daB das Gewinde 110 erst nach der Anbrin- 
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gung des Hohlkorperelementes an ein Blechteil mit einem 
Gewinde unter Anwendung einer solchen gewindeschnei- 
denden oder gewindeformenden Schraube versehen wird. 
[0049] Es sind verschiedene Modi fi kali onen moglich. Ei- 
nerseits konnte die Ablangung der einzelnen Elemente vom 
Profil vor dem Aufweitvorgang gemaB Fig, 2E stattfinden, 
wobei der Aufweitvorgang dann auch zur Korrektur der au- 
Beren Formgebung des Elementes dienen konnte, in dem 
Sinne, daB etwaige Verformungea bei der Ablangung des 
Elementes korrigiert werden. 

[0050] Weiterhin ist es moglich, den Durchsetzyorgang 
mit einem Stempel durchzufuhren, der im Bereich seiner das 
Durchsetzen herbeifuhrende Stimende einen Durchmesser 
aufweist, der zumindest im wesentlichen dem Durchmesser 
des Lochstempels fur die Durchfuhrung des Lochvorganges 
entspricht. Dies hat zwei Vorteile. Einerseits ist der Durch- 
messer der ringformigen Vertiefung 34 dann gleich groB wie 
der Durchmesser der anschlicBcndcn Lochung 98, so daB 
der Bereich der Vertiefung 34 einen Teil des Gewindezylin- 
ders bilden kann uud die Bauhohe des Elementes entspre- 
chend niedriger ausfallen kann. Da der zylindrische Vor- 
sprung 36 die Form gemaB Fig. 2B behalt und das Volumen 
des zytindrischen Vorsprungs 36 dem Volumen der zylindri- 
schen Vertiefung 34 entspricht, fallt die axiale Lange der zy- 
lindrischen Vertiefung 34 aufgrund des kleineren Durch- 
messers des Stempels 28 grower aus, so daB die Dicke des 
Bereiches des Profils, der beim Lochvorgang gemaB Fig, 2D 
durchlocht werden muB, kleiner ist und der Lochvorgang 
leichter voDStatten geht, so dal3 der VerschleiG am Loch- 
stempel geringer wird. 

[0051] Wenn das Verfahren so durchgefuhrt wird wie in 
den Fig- 2A bis 2E gezeigt, so entsteht ein Mutterelement 11 
mit der Gestalt gemaB den Fig. 4A bis 4K Die entsprechen- 
den Bezugszeichen aus den bisherigen Figuren sind hier ein- 
getragen und sind entsprechend der bisherigen Beschrei- 
bung so zu verstehen, 

[0052] Konkret zeigt die Fig. 4B den Querschnitt durch 
das Mutterelement 11 gemaB Fig* 4A an der Schnittebene B- 
B, wahrend Fig. 4C den Querschnitt senkrecht dazu entspre- 
chend der Schnittebene C-C zeigt. Die Fig* 4D zeigt eine 
perspektivische Darstellung des Rementes 11 von der rech- 
ten Seite und von vorne bei einer schrag nach unten gerich- 
teten Betrachtung, wahrend die Fig. 4E eine perspektivische 
Darstellung des Mutterelementes 11 von der Unterseite 

zeigl- , 
[0053] Fig. 4F gibt die konkreten Abmessungen des Ele- 
mentes an, wenn das Gewinde fur eine M6-Schraube ausge- 
legt ist. In der Darstellung gemaB Fig. 4F entspricht die 
linke Halfte der Querschnittszeichnung der linken Seite von 
Fig* 4B, wahrend die rechte Halfte der Schnittzeichnung ge- 
maB Fig, 4F dem halben Querschnitt des Elements 11 in 
Richtung der Langsrichtung L des ursprunglichen Profits 
entspricht. 

[0054] Fig. 5 zeigt nun ein Zusanunenbauteil bestehend 
aus dem Element gemaB Fig. 4 nach der Anbringung an ei- 
nem Bauteil 13 in Form eines Blechteils. Man merkt, daB 
das Blech im Bereich der Unterseite 12 des Elements 11 in 
die Vertiefung hineingeformt ist, die um den Ringvorsprung 
36 herum innerhalb der U-lormigen Nut 22 zwischen den 
Balken 14 und 16 gebildet ist. Dabei greift das Blech in die 
Hinterschneidung 108 um den zylindrischen Vorsprung 36 
herum, so daB hier ein forrnschlussiger Eingriff erfolgt und 
das Element 11 in Achsrichtung 24 ohne die Anwendung 
von zerstorenden Kraften nicht mehr vom Blechteil 13 ent- 
femt werden kann. Durch die Einformung des Blcchcs des 
Bauteils 13 in die U-fdrmige Nut 22 zwischen den Balken 
14 und 16 wird verhindert, daB das Element 11 gegenuber 
dem Bauteil 13 gedreht werden kann, d. h. das Element ist in 



der Lage etwaigen Drehkraften zu widerstehen, die durch 
die Einfuhrung einer Schraube in das Gewinde 110 entste- 
hen konnten. 

[0055] Da das T^och 112 im Bauteil 13 kreisrund ist, ent- 

5 stehen hier keine Kerben, die aufgrund von Kerbwirkung zu 
einem fruhzeitigen Versagen des Zusammenbauteils durch 
Ermudungserscheinungen oder Risse fuhren konnten. Eine 
Kerbwirkung im Bereich der Enden der Balken ist nicht zu 
erwarten, da die Enden durch die Abtrennung vom Profil- 

10 streifen abgerundet sind und aufgrund der Auflageflache im 
Bereich der Balken keine Kerbe im Blechteil erzeugen. Es 
wird vermieden, daB sich Balken in das Bauteil eingraben 
und hierdurch Kerbwirkung erzeugen, zu diesem Zweck 
sind die durch die Unterseite der Balken gebildeten Auflage- 

15 flachen fur das Bauteil so groB bemessen, daB die Flachen- 
pressung unter der FlieBgrenze des Bauteils liegt. Das Loch 
112 wird bei der Anbringung des Elementes durch den als 
Stanzabschnitt wirkenden ringformigen Vorsprung 36 cr- 
zeugt, wozu die Matrize gemaB Fig. 6A-6C erforderlich ist. 

20 [0056] Wie aus Fig. 6B ersichtlich, weist die Matrize 114 
im wesentlichen eine zylindrische, kreisrunde Form auf, 
wird jedoch auf einer Seite mit einer Abflachung 116 verse- 
hen, welche als Formmerkmal dient, das eine korrekte Ori- 
entieruog der Matrize im Werkzeug sicherstellt. Es ist nam- 

25 tich erforderlich, daB der im Unirifi rechteckige Vorsprung 
118 auf der Strinseite 120 der Matrize mit der U-formigen 
Nut 22 des Elementes 11 ausgerichtet ist. Diese korrekte 
Ausrichtung oder Orientierung, d. h. um die Achse 25 der 
Matrize herum, die mit der Achse 24 des Elements bei des- 

30 sen Anbringung ausgerichtet werden rnuB, wird mittels der 
Abflachung 116 sichergestellt. Die Elemente miissen anch 
im fur die Anbringung verwendeten Setzkopf die xichtige 
Orientierung um die Achse 24 herum aufweisen. was durch 
die an sich bekannten Setzkopfe ohne weiteres gewahrleistet 

35 werden kann. 

[0057] Fur die Anbringung des Elementes 11 auf dem 
Bauteil 13 wird ublicherweise das Bauteil 13 in eine Presse 
positioniert, das Element 11 wird von einem Setzkopf und 
von oben kommend auf das Bauteil 13 gelegt und das Bau- 

40 teil 13 wird auf der anderen Seite auf der Stimseite der Ma- 
trize abgestiitzt. Beim SchlieBen der Presse bewegt sich zu- 
nachst ein Niederhalter des Setzkopfes in an sich bekannter 
Weise gegen die obere Seite 122 des Blechteils 13 und 
druckt diese in Anlage an die Stirnseite 120 der Matrize. Der 

45 Setzkopf bewegt dann das Element 11 gegen die Oberseite 
120 des Blechteils, wobei die mittlere Achse 24 des Elemen- 
tes 11 koaxial zu der mittleren Achse 25 der Matrize positio- 
niert ist. Da der Ringvorsprung 36 nach unten Uber die Un- 
terseite der Balken 14 und 16 hinausragt, beruhrt die Stim- 

50 seite des Ringvorsprungs 36 als erstes das Blechteil und ar- 
beitet mit der Schneidkante 122 des Vorsprungs der Matrize, 
um einen Stanzbutzen aus dem Blechteil 13 herauszutren- 
nen, wobei dieser Stanzbutzen durch die mittlere Bohrung 
124 der Matrize entsorgt wird. Der Vorsprung 118 der Ma- 
55 trize druckt dann das Blechteil in die U-formige Nut 22 hin- 
ein und die ringformige Nase 126 der Matrize, die geringfu- 
gig oberhalb der Plateaubereiche 128 in den vier Ecken des 
Vorsprungs 118 hervorsteht, druckt das Blech des Bauteils 
13, im Randbereich der durch das Ausstanzen des Stanzbut- 
60 zens entstandenen Lochung 112, in die Vertiefung um den 
Ringvorsprung 36 hinein und verformt- gleichzeitig das 
Blechroaterial so, daB eine ringformige Vertiefung 130 im 
Blechteil erfolgt und das Blechmaterial in die ringformige 
Hinterschneidung 108 hinein flieBt Anstelle einer Presse, 
65 um die Anbringung des Elements 11 an das B auteil 13 zu cr- 
reichen, kann ein Roboter oder anderes Werkzeug verwen- 
det werden, der bzw. das das Element posidonsrichtig ge- 
genuber der Matrize halt und die erforderliche Kraft auf- 
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bringt, 

[0058] Fig- 7 zeigt nun wie ein weiteres Bauteil 132 mit- 
tels einer Schraube 134 an das Bauteil 13 angeschraubt wer- 
den kann. Das weitere Bauteil 132 wird namlich auf der 
Seite des Bauteils 13 angebracht, die vom Element 11 abge- 
wandt ist, wobei das Gewinde 136 der Schraube 134 in das 
Gewinde 110 des Etementes 11 eingreift Die Auflageflache 
138 der Schraube, oder einer eventuell vorgesehenen 
Scheibe (nicht gezeigt) driickt das weitere Bauteil 132 an 
das Bauteil 13 so an, daB das Bauteil 13 zwischen den Bal- 
ken 14 und 16 des Blementes und dem weiteren Bauteil 132 
eingeklernint wird. Dabei ist die axiale Hohe des Ringvor- 
sprungs 36 in Acbsrichtung 24 so gewahlt, daB sie eine satte 
Anlage des weiteren Bauteils 132 am Bauteil 13 nicht hin- 
dert, d. h. der zylindrische Vorsprung 36 ragt um maximal 
die Blechdicke des Bauteils 13 uber die Unterseite der Bal- 
ken 14 und 16 hervor. Mit dieser Konstruktion wird eine au- 
Bcrordcntlich hohe Vcrdrchsichcrhcit crrcicht. Wcitcrhin 
zieht die Schraube 34 das Element fest gegen das Blechteil 
13, so daB eine axiale Trennung dieser beiden Teile in Achs- 
richtung 24 nicht moglich ist. 

[0059] Es wird nun ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des 
erfxndungsgemafien Profils bzw. des erfindungsgemaBen 
Hohlkorperelementes unter Bezugnahrne auf die Zeichnun- 
gen geinafi Fig. 8 bis 12 beschrieben. 

[0060] Fur diese Beschreibung werden die gleichen Be- 
zugszeichen verwendet wie bei der ersten Ausfuhrungsform 
gemaB Fig. 1 bis 7, jedoch um die GrundzahL 200 erhoht. 
Teile, die mit dem gleichen Bezugszeichen versehen sind, 
d. m nach Abzug der Grundzahl 200 haben die gieiche 
Funktion, bzw. die gieiche Ausbildung wie die entsprechen- 
den Teile der ersten Ausfuhmngsforrn gemaB Fig. 1 bis 7, so 
daB die dort gegebene Beschreibung auch fur die entspre- 
chenden Teile dieser Ausfuhrungsform gelten, es sei denn, 
es wird etwas Gegenteiiiges gesagt. Es werden hauptsach- 
lich die Unterschiede beschrieben. 

[0061] Das Profil 210 der Fig. 8 hat auch hier einen im 
wesentlichen rechteckigen Querschnitt, wobei in der Bau- 
teilseite 212 des Profils hier im Gegensatz zu der Ausfuh- 
rung gemaB Fig. 1 zwei Nuten 223 und 225 durch einen 
Kaltwalzvorgang gebildet sind, die jeweils rechteckige 
Querschnitte aufweisen und parallel zu den Langsseiten 218 
bzw. 220 des Profils 210 verlaufen, so daB auch hier zwei 
balkenformige Bereiche214 und 216 gebildet werden. 
[0062] Das Profil 210 gemaB Fig. 8 wird in einer Stanz- 
presse mittels eines Folgeverbundwerkzeuges ahnlich dem 
tosher beschriebenen Folgeverbundwerkzeug verarbeitet, 
um Mutterelement gemaB Fig. 9A bis 9E zu erzeugen. 
[0063] Bei der Herstellung des Mutterelementes 211 ge- 
maB Fig. 9A bis E faBt das Folgeverbundwerkzeug eine 
weitere Station im Vergleich zu dem bisher beschriebenen 
Folgeverbundwerkzeug. In dieser zusatzlichen Station, die 
die erste Station beim Einlaufen des Profils bildet, wird in 
einer Art umgekehrten Durchsetzvorgang zunachst eine ko- 
nusformige Vertiefung 240 in der Unterseite 12 des Profils 
eingedrilckt, wodurch eine entsprechende konusformige Er- 
hebung 242 an der oberen Seite 230 des Profils entsteht, wo- 
bei sowohl die konusformige Vertiefung 240 als auch die 
konusformige Erhebung 242 konzentrisch zur Achse 224 
des Elementes angeordnet sind. Nach Ausbildung der ko- 
nusforrnigen Vertiefung 240 und der konusformigen Erhe- 
bung 242 in der ersten Station des Folgeverbundwerkzeuges 
wird dann die zylindrische Vertiefung 234 und der Z3'lindri- 
sche Vorsprung 236 und anschliefiend der Napf 292 und die 
Lochung 298 in weiteren Stationcn des Folgeverbundwerk- 
zeuges erzeugt in der gleichen Art und Weise wie im Zusam- 
menhang mit den Fig. 2 und 3 beschrieben wurde. In der 
letzten Station des Folgeverbundwerkzeuges wird dann das 
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Element 211 vom Profilstab 210 durch einen Schervorgang 
abgetrennt. Die genaue Endform des Hohlkorperelementes 
geht eiowandfrei aus den Fig. 9A bis 9E hervor. Die Anbrin- 
gung des Elementes 211 auf ein Bauteil 213 erfolgt unter 
5 Anwendung einer Matrize 114 gemaB Fig* 12A und B T die 
gewisse Gemeinsanikeiten mit der Matrize gemaB den Fig* 
6A bis C aufweist. Zunachst soli kurz darauf hingewiesen 
werden, daB die Schnittzeichnung der Fig* 12A hier zwei 
Schnittebenen zeigt, die jeweils einen Halbschnitt entspre- 

io chend den Pfeilen A-A in Fig. 12B zeigt 

[00641 Auffallend bei der Matrize 314 gemaB Fig* 12A 
und B ist vor allem, daB diese zwei balkenartige Vorsprunge 
246 und 248 aufweist, die parallel zueinander verlauf en und 
entsprechend den U-formigen Nuten 223 und 225 in der Un- 

15 terseite des Profils ausgebildet sind, wobei die Breite der 
Balken 248 um die doppelte Dicke des Bauteils kleiner ist 
als die Breite der entsprechenden Nuten 223 und 225. 
[0065] Der Ringvorsprung 326 in der Jvlittc der Stimseitc 
der Matrize 314 ist hier kreisrund in Draufsicht, wobei die 

20 Herstellung des Ringvorsprungs 326 zu jeweiligen bogen- 
lormigen Ausschnitten 250 und 252 in den zwei Balken 246 
bzw. 248 fuhrt Die axiale Hohe des Ringvorsprungs bei der 
Matrize 314 ist somit groBer in dieser Ausfuhrungsform als { 
bei der Matrize gemaS Fig. 6A-C, da sie direkt aus der 

25 Stirnseile 320 hinausragL und nicht wie bei der Ausfuhrung 
gemaB Fig. 6A-C aus einem rechteckigen Vorsprung her- 
ausragt 

[0066] Bei der Anbringung des Elementes 211 auf dem 
Bauteil 213 unter Anwendung eines Setzkopfes, beispiels- 

30 weise in einer Presse, in einem Roboter oder in einem an- 
dersartigen Werkzeug, driicken die balkenartigen Nasen 246 
und 248 der Matrize das Blechmaterial in die zwei U-formi- 
gen Nuten 223 und 225 des Elementes 211 hinein und bilden 
hierdurch Verdrehsicherungsnasen im Blechteil 213, die in 

35 die entsprechenden Nuten 223 und 225 hineinragen. Der 
Randbereich 112 um das Stanzloch im Blechteil herurn wird 
in dieser Ausfuhrungsform in die konusformige Vertiefung 
240 um den zylindrischen Vorsprung 236 herum hineinge- 
preBt und wird gleichzeitig in die Hinterschneidung 308 hin- 

40 eingeformt, wobei das FlieBen des Blechmaterials in diese 
Hinterschneidung 308 hinein, durch den Ringvorsprung 326 
der Matrize verbessert wird, der zu einer ringfbrrnigen Ver- 
tiefung 330 im Blechteil um den zylindrischen Vorsprung 
236 herum fuhrt. 

45 [0067] Die Anbringung eines weiteren Bauteils 332 er- ( 
folgt hier ahnlich wie bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 
7 unter Anwendung einer Schraube 334, wobei auch hier 
das weitere Bauteil 332 auf der dem Element 311 abgewand- 
ten Seite des Bauteils 313 angebracht wird. Besonders gun- 

50 stig bei dieser Ausfuhrungsform ist, daJ3 das Element eine 
sehr groBe Auflageflache fur das Bauteil 313 aufweist, da 
die Nuten 223 und 225 sowie die Ringvertiefung 240 M- 
chenmaBig einen geringeren Anteil der Unterseite des Ele- 
mentes 311 einnehmen als bei der bisherigen Ausfuhrungs- 

55 form der Fall ist. Aus diesem Grunde kann das Element 311 
fur die gieiche Auflageflache etwas kleiner dimensioniert 
werden als bei dem Element gemaB der ersten Ausfuhrungs- 
form der Fall ist, so daB hierdurch eine Gewichtserspamis 
erreicht wird. 

60 [0068] Es wird nun eine dritte Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung beschrieben, und zwar unter Bezugnahrne auf die wei- 
teren Zeichnungen 13 bis 17. 

[0069] Fur diese Beschreibung werden die gleichen Be- 
zugszeichen verwendet wie bei der ersten Ausfuhrungsform 
65 gemaB Fig. 1 bis 7, jedoch um die Grundzahl 400 erhoht. 
Teile, die mit dem gleichen Bezugszeichen versehen sind, 
d. h. nach Abzug der Grundzahl 400 t haben die gieiche 
Funktion bzw. die gieiche Ausbildung wie die entsprechen- 
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den Teile der ersten Ausfuhrungsform gemaB Fig- 1 bis 7, so 
dafi die dort gegebene Beschreibung auch fur die entspre- 
chenden Teile dieser Ausfulmmgsform gilt, es sei denn, es 
wird etwas GegenteiKges gesagt. Es werden hauptsachlich 
die Unterschiede beschrieben. 5 
[0070] Bei der dritten AusfulTrungsforni gemaB Fig. 13 
weist das Profil 410 einen rnittleren Bereich 417 mit einem 
zumindest im wesentlichen rechteckigen Querschnitt auf 
und links und rechts davon integrale Fliigeln 419 und 421, 
die sich auf der Bauteilseite 412 iiber den rnittleren Bereich io 
417 hinaus erstrecken und dort zwei Balken 414 und 416 
bilden, die parallel zu den Langsseiten 420 des Profils ver- 
laufen und uber eine schrage Vertiefung 423 bzw. 425 in die 
Unterseite des rnittleren Bereiches 417 des ProfiLs iiberge- 
hen. Dabei weisen die Oberseiten 427 und 429 der beiden 15 
Flugel 419 bzw, 421 einen deutlichen Abstand von der obe- 
ren Seite 430 des rnittleren Bereiches 417 des Profil 410 auf 
und bilden hicrdurch Schultem, die schrag zu den Scitcn- 
wanden des mitderen Bereiches stehen und miteinander ei- 
nen Winkel a einschlieBen, der bezogen auf die der Bauteil- 20 
seite 412 abgewandten Seite 430 des Profils etwas kleiner 
als 180° ist und beispielsweise im Bereich von 175° bis 160° 
liegt. 

[0071] Die Unterseite der Balken 414 und 416 sind ent- 
sprechende der Schultem 427 und 429 schrag gestellt, d. h. 
bilden den gleichen Winkel a miteinander. Die schragen 
Ubergangsbereiche 423 und 425 sind ebenfalls parallel zu 
den durch die Schultem 427 und 429 gebildeten Schragfla- 
chen, so daS auch sie einen entsprechenden Winkel a mit- 
einander bilden. Diese Schragstellung der Flugel 419 bzw. 30 
421 gegenuber dern mitaeren Bereich 417 erfolgt durch die 
Herstellung des Profils 410 durch Kaltwalzen und hat einen 
besonderen Vorteil, der etwas spater erlautert wird. 
[0072] Abgesehen von der besonderen Ausbildung der 
Flugel 419 bzw. 421 entspricht die Form des Profils 410 im 35 
wesentlichen der der Ausfulirungsform gemaB Fig. 1 und 
die Herstellung von Mutterelementen aus dem Profil 410 er- 
folgt im Prinzip in der gleichen Art und Weise wie die Her- 
stellung der Mutterelemente gemaB Fig. 4 wie bisher be- 
schrieben wurde mit Bezug auf die Fig* 2 und 3. Das Her- 40 
stellungsverfahren wird somit hier nicht im Detail erorterL 
Man sieht jedoch aus den Fig. 14A bis 14E, welche das Mut- 
tereiement in der fertigen Form zeigen und aus den dort ein- 
gesetzten Bezugszeichen, daB dieses Element eine groBe 
Ahnlichkeit zu dem Element gemaB den Fig. 4A bis F auf- 45 
weist. 

[0073] Ein Unterschied liegt aber hier darin, daB der zylin- 
derformige Vorsprung 436 keine Hinterschneidung auf- 
weist, wobei dies aber nicht zwingend erforderlich ist und 
der Ringvorsprung 436 die gleiche Form aufweisen konnte, 50 
wie der entsprechende ringformige Vorsprung 36 der Aus- 
fuhrungsform gemaB Fig* 4. 

[0074] Die Anbringung des Elementes 411 auf ein Bauteil 
413, so daI3 das Zusammenbauteil 41S entsteht, erfolgt auch 
hier unter Anwendung einer Matrize 514, und zwar der Ma- 55 
trize gema\6 Fig. 17A bis C, die identisch mit der Matrize 
114 gemaB Fig. 6 A bis C ist und hier deshalb nicht naher be- 
schrieben wird, da die Beschreibung fur die Ausfuhrungs- 
form gemaB Fig. 6 A bis C auch hier gilt. Es sind ledigbch in 
Fig. 17 die gleichen Bezugszeichen verwendet worden wie 60 
bei den Fig. 6 A bis C, jedoch urn die Grundzahl 400 erhoht 
[0075] Bei der Anbringung des ELementes 411 zur Ausbil- 
dung des Zusammenbauteils gemaB Fig. 15, wird jedoch bei 
diesem Ausf iihrungsbeispiel ein Setzkopf verwendet, der es 
crlaubt, die Fliigcl 419 und 421 sozusagen flach zu prcsscn, 65 
so daB die Schultem 427 bzw. 429 nicht mehr miteinander 
einen Winkel a von weniger als 180° einschlieBen ? sondern 
nunmehr in einer Ebene liegen. Hierdurch schwenken die 



Flugel 419 bzw. 421 sozusagen um eine Drehachse im Be- 
reich der inneren Enden der Schragflachen 423 bzw. 425, so 
daB die inneren Seitenkanten 431 und 433 der Balken 414 
und 416 sich aufeinander zu bewegen und im eingebauten 
Zustand einen kleineren Abstand voneinander aufweisen als 
vor Anbringung des Elementes 411. Das bedeutet, daB nun- 
melir eine Hinterschneidung 435 bzw. 437 (Fig. 15) im Be- 
reich der inneren Seitenflachen 468 und 470 der Balken 414 
bzw. 416 sich ausgebildet hat und daB das Blechmaterial 
nunmehr fonwschliissig in diese Hinterschneidung eingreift, 
so daB eine axiale Trennung des Elementes 411 in Kichtung 
der Achse 424 vom Bauteil 413 nicht mehr moglich ist. 
Wird auch der zylindrische Vorsprung 436 des Elementes 
411 mit einer Hinterschneidung ausgebildet, so fuhrt die 
Schwenkbewegung der Flugel 419 und 421 dazu, daB 
Blechmaterial (auch) in diese Hinterschneidung hineinge- 
drtickt wird, wodurch eine noch sicherere Anbringung des 
Elementes 411 am Bauteil 413 erfolgt, d. h. die Ausfuh- 
rungsform hat einen sehr hohen Ausziehwiderstand. 
[0076] Die Situation bei der Anbringung eines weiteren 
Bauteils 532 gestaltet sich dann gemaB Fig. 16 und ist im 
Prinzip der Zusammenbausituation gemaB Fig. 7 gleichzu- 
setzen, was durch die Verwendung der gleichen Bezugszah- . 
len (jedoch um die Grundzahl 400 erhoht) zum Ausdruck 
koimiiL 

[0077] Die hier beschriebenen Funktionselemente konnen 
zum Beispiel aus alien Materialien hergestellt werden, die 
die Festigkeitsklasse 5.6 oder hoher erreichen. Solche Me- 
tallwerkstoffe sind ublicherweise Kohlenstoffstahle mit 
0,15 bis 0,55% Koblenstoffgehalt, 

[0078] Bei alien Ausfuhrungsformen konnen auch als Bei- 
spiel fur den Werkstoff der Funktionselemente alle Materia- 
lien genannt werden, die im Rahinen der Kaltverformung 
die Festigungswerte der KLasse 8 gemaB Isostandard errei- 
chen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemaB DIN 
1654. Die so gebildeten Befestigungselemente eigenen sich 
u, a. fur alle handelsublichen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige 
Blechteile wie auch fur Aluminium oder deren Legierungen. 
Auch konnen Aluminiumlegierungen, insbesondere solche 
mit hoher Festigkeit, fur die Funktionselemente benutzt 
werden, z. B. AlMg5, Auch kommen Funktionselemente 
aus hoherfesten Magnesiurnlegierungen wie bspw. AM50 in 
Frage. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Hohlkorperelemen- 
ten (11; 211; 411) wie Mutterelemente zur Anbringung 
an ublicherweise aus Blech bestehendenBauteilen (13; 
213; 413), insbesondere zur Herstellung von Hohlkor- 
perelementen mit einem zumindest im wesentlichen 
quadratischen oder rechteckigen AuBenumriB durch 
Ablangung von einzelnen ELementen von einem in 
Form einer Profilstange oder eines Wickels vorliegen- 
den Profii (10; 210; 410) nach vorheriger Stanzung von 
jeweiligen Lochern (98; 298; 498) in das Profil und ge- 
gebenenfalls mit anschlieBender Ausbildung eines Ge- 
windezylinders (110; 310; 510), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor oder nach der Lochung des Profils 
ein Durchsetzvorgang durchgefuhrt wird, um durch 
MaterialfluB einen konzentrisch zur Lochung (98; 298; 
498)oder vorgesehenen Lochung zylindrischen oder 
ringforrnigen Vorsprung (36; 236; 436) auf der dem 
Bauteil zugewandten Seite (12; 212; 412) des Profils zu 
crzeugen, und daB der Vorsprung ggf. anschlicBcnd in 
einem weiteren PreBvorgang zu einem ringforrnigen 
Stanzabschnitt geforrnt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
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net. daB der DurchseEzvorgang dadurch durchgefuhrt 
wird, da6 das Profil (10) im Bereich des zu erzeugen- 
den Vorsprungs auf eine Matrize (32) mit einer Vertie- 
fung (66) mit einer zur Form des erwiinschten Vor- 
sprungs (36) komplemeniaren Fonn abgestiitzt ist and 5 
auf alien verbleibenden Seitenbereichen in einem ent- 
sprechenden Werkzeug (46, 48, 50, 52, 60) gehalten 
wird und daB zur Erzeugung des Materialflusses in die 
Vertiefung (66) der Matrize (32) hinein, ein Stempel 
(28) in das Material an der dern Ringvorsprung abge- 10 
wandten Seite (30) des Profils (10) hineingedriickt 
wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stempel (28) einen Aufiendurchmesser 
aufweist, der zumindest im wesentlichen dem des er- 15 
wiinschten Vorsprungs (36) entspricht 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stempel einen AuBcndurchmcsscr auf- 
weist, der zumindest im wesentlichen dem Durchrnes- 
ser der noch zu erzeugenden Lochung entspricht, 20 

5. Verfahren nach einern der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB in einem weiteren 
Verfahrensschritt ein Napfvorgang an der freiliegenden 
Stimseite des Ringvorsprungs durchgefuhrt wird, um 
eine AbriBkanle (94) fur den Stanzenbulzen (96) bei 25 
der nachfolgenden Lochung zu erzeugen. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net daB nach dem Napfvorgang das Element unter An- 
wendung eines Lochsternpels und einer entsprechen- 
den Matrize gelocht wird, wobei der Lochstempel kon- 30 
zentrisch zum durch den Napfvorgang erzeugten Napf 
(92) geruhrt wird, 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB nach der Lochung 
ein Aufweitvorgang durchgefuhrt wird, um den ge- 35 
lochten Vorsprung (36; 236) mit einer zumindest im 
wesentlichen konusformigen in Richtung seiner freien 
Stimseite divergierenden AuBenwand (106; 306) zu 
versehen. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 40 
net, daB beirn Aufweitvorgang eine eine Fase bildende, 
konusformige Vertiefung (102, 302, 502), konzentrisch 
zur Lochung (98) im freien Stimende des Vorsprungs 
erzeugt wird, die in Richtung der Stimflache des Ring- 
vorsprungs ebenfalls divergiert, 45 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ablangung des Elementes vom Profil 
(10, 210, 410) nach dem Aufweitvorgang erfolgL 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Aufweitvorgang als Ka- 50 
librierschritt nach der Ablangung des jeweiligen Ele- 
mentes vom Profil erfolgL 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die jeweiligen 
Verfahrensschritte in einer Stanzpresse (36) unter An- 55 
wendung eines Folgeverbundwerkzeugs (26) durchge- 
fuhrt werden. 

12. Profil, insbesondere zur Anwendung bei einem der 
Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 1 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Profil (10; 210) im Querschnitt 60 
zumindest im wesentlichen rechteckig ist mit auf der 
spater dem Bauteil zuge wand ten Seite (12; 212) zwei 
von einander einen Abstand aufweisenden, parallel zu 
den Langsseiten (18, 20; 218, 220) des Profils verlau- 
fenden und im Querschnitt ebenfalls zumindest im we- 65 
sentlichen rechteckigen Balken (14, 16; 214, 216), die 
zusatzlich ein Sagezahnmuster aufweisen konnen und 
im fertigen Element (11, 211) ein Verdrehsicherungs- 
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merkmal bilden. 

13. Profil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zwei Balken (14, 16) durch eine breite, im 
Querschnitt rechteckige Nut (22) voneinander getrennt. 
bzw. gebildet sind, die eine Tiefe aufweist, welche der 
Hohe der jeweiligen Balken (14, 16) zumindest im we- 
sentlichen entspricht. 

14. Profil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zwei Balken (214, 216) durch jeweilige Nuten 
(223, 225) begrenzt bzw. gebildet sind, die ebenfalls 
parallel zu den Langsseiten (218, 220) des Profils ver- 
laufen, einen zumindest im wesentlichen rechteckigen 
Querschnitt aufweisen sowie eine Tiefe haben, die der 
Hohe der jeweiligen Balken entspricht. 

15. Profil (410), insbesondere zur Anwendung in ei- 
nem Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB es im 
Querschnitt. einen zumindest im wesentlichen rcchtek- 
kigen mittleren Bereich (417) und links und rechts da- 
von mit diesem integrale Flugel (419, 421) aufweist, 
die sich auf der Bauteilseite (412) iiber den mittleren 
Bereich hinaus erstrecken und dort zwei Balken (414, 
416) bilden, die parallel zu den Langsseiten (418, 420) 
des Profils verlaufen und iiber eine schrage Vertiefung 
(423, 425) in dieUnterseile des mittleren Bereiches des 
Profils ubergehen, wobei die Oberseiten (427, 429) der 
Flugel von der Oberseite des mittleren Bereichs des 
Profils einen deutlichen Abstand aufweisen und hier- 
durch Schultern bilden, die schrag zu den Seitenwan- 
den des mittleren Bereiches stehen und miteinander ei- 
nen Winkel (a) einschlieBen, der bezogen auf die der 
Bauteilseite abgewandten Seite des Profils etwas klei- 
ner als 180° ist, beispielsweise im Bereich von 175 n bis 
160° liegt. 

16. Hohlkorperelernent (11; 211; 411) zur Anbringung 
an ein insbesondere aus Blech bestehendes Bauteil, 
wobei das Hohlkorperelernent auf zwei entgegenge- 
setzten Seiten parallel zueinander erstreckende Balken 
(14, 16; 214, 216; 414, 416), die mit dem Bauteil eine 
Verdrehsicherung bilden und eine senkrecht zur Bau- 
teilseite (12; 212; 412) verlaufende, mittig angeordnete 
Lochung (98, 298, 498) aufweist, die gegebenenfalls 
einen Gewindezylinder (110; 310; 510) aufweisen 
kann, dadurch gekennzeichnet, daB auf der dem Bauteil 
zugewandten Seite (12; 212, 412) des Hohlkorperele- 
mentes und konzentrisch zur Lochung ein ringforrniger 
Vorsprung (36; 236; 436) vorliegt, der als Stanzab- 
schnitt ausgebildet ist und daB zwischen den Balken 
unddemringforrnigen Stanzabschnitt ein vertiefter Be- 
reich (22; 240; 422) vorliegt, wobei vorzugsweise Bal- 
ken nur auf zwei entgegengesetzten Seiten der Hohl- 
korperelements vorhanden sind und Anlageflachen fur 
das Bauteil bilden, die so groB sind, daB die Flachen- 
pressung unter der FlieBgrenze des Bauteils liegt. 

17. Hohlkorperelernent nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf der Bauteilseite des HohLkor- 
perelementes das Stimende (104; 304; 504) des ring- 
formigen Vorsprungs (36; 236; 436) weiter vorsteht als 
die Balken (14, 16; 214, 216; 414, 416). 

18. Hohlkorperelernent nach Anspruch 1 6 oder 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB der vertiefte Bereich (22; 
422) zwischen den Balken im AuBenumriB zumindest 
im wesentlichen rechteckig ist und daB der Ringvor- 
sprung (36; 436) in der Mitte der Vertiefung angeord- 
nct ist und an alien Seiten cincn Abstand von der Be- 
grenzung der Vertiefung aufweist. 

19. Hohlkorperelernent nach einem der Anspriiche 16 
oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB die zwei auf ent- 
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gegengesetzten Seiten des Hohlkorperelementes paral- 
lel zueinander erstreckende Balken (214, 216) durch 
zwei ebenfalls parallel zueinander verlaufende Nuten 
(223, 225) begrenzf. bzw. gebildet. si rid, die zunrindesT. 
im wesentlichen einen rechteckigen Querscbnitt auf- 5 
weisen und daB die Ringvertiefung (240) eine konus- 
formige Vertiefung ist, die in der Bauteilseite (212) des 
Hohlkorperelementes im Bereich zwischen den zwei 
Nuien ausgebildet ist, wobei die konusformige Vertie- 
fung in Richtung auf die Bauteilseite (212) zugehend 10 
divergierL 

20. Hohlkorperelement nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf der der Bauteilseite (212) ab- 
gewandten Seite (230) des Hohlkorperelementes (211) 
eine konusformige Ringscbulter (242) vorliegt mit in 15 
etwa komplemcntarer Form zu der konusformigen 
Ringvcnici'ung (240) in der Bauteilseite des Elements, 

21. Hohlkorpl-relcmcnt dadurch gekennzeichnet, daB 
es im Qucrschnill einen zumindest im wesentlichen 
rechteckigen mittleren Bereich (417) und links und 20 
rechts duvon mil diesem integrale Flligel (419, 421) 
aufweist, die sich auf der Bauteilseite (412) uber den 
mittleren Bereich hinaus erstrecken und dort zwei Bal- 
ken (414, 416> bilden, die parallel zu den Langsseiten 
(420) des Prodis verlaufen und uber eine schriige Ver- 25 
tiefung (423, 425) in die Unterseite des mittleren Berei- 
ches des Prolils ubergehen, wobei die Oberseiten (427, 
429) der Fiiigei von der Oberseite des mittleren Be- 
reichs des Profils einen deutlichen Abstand auf weisen 
und hierdurch Schultern bilden, die schrag zu den Sei- 30 
tenwanden des mittleren Bereiches stehen und mitein- 
ander einen Winkel (a) einschlieBen, der bezogen auf 
die der Bauteilseite abgewandten Seite des Profils et- 
was kleiner als 130° ist, beispielsweise im Bereich von 
175° bis 160° liegt. ^ 

22. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB 
der ringformige Stanzabschnitt (36; 236; 436) eine zu- 
mindest im wesentlichen konusformige AuBenwand 
aufweisi die in Richtung auf das freie Stirnende (104; 40 
304; 504) des Stanzabschnitts gehend divergiert und 
hierdurch mit dem Stirnende eine Stanzkante (100; 
300; 500) bildet, wobei die konusforrnig verlaufende 
AuBenwand des ringformigen Stanzabschnittes mit der 
Vertiefung (108; 308) eine Hinterschneidung bildet, die 45 
zur Auf nahme von Blechmaterial ausgelegt ist 

23. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Stir- 
nende des ringformigen Stanzabschnitts eine eine Fase 
bildende konusformige Vertiefung (102) aufweist, die 50 
in Richtung der freien Stirnseite des Stanzabschnitts 
gehend divergiert, 

24. Zusammenbauteil bestehend auf einem Bauteil 
(13; 213; 413) und einem daran angebrachten Hohlkor- 
perelement (11; 211; 411) nach einem der vorhergehen- 55 
den Anspriiche 16 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Bauteil in die durch den ringformigen Stanzab- 
schnitt gebildete Hinterschneidung (108; 308) und im 
vertieften Bereich (22; 240, 223, 225; 422) benachbart 

zu den genannten Balken hineingeformt ist und daB 60 
Hohlkorperelement hierdurch aufzieh- und verdrehsi- 
cher mit dem Bauteil verriegelt ist. 

25. Zusammenbauteil nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Bauteil (13; 213; 413) im Be- 
reich um den ringformigen Stanzabschnitt (36; 236; 65 
436) herum eine ringformige Vertiefung (130; 230; 
530) aufweist. 

26. Zusammenbauteil nach Anspruch 24 und 25, da- 
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durch gekennzeichnet, daB die zunachst miteinander 
einen eingeschlossenen Winkel (a) kleiner als 180° bil- 
denden Schulterflachen (427, 429) des Elementes im 
Zusammenbauteil zuniindest im wesentlichen flachge- 
preBt werden, wodurch die inneren Seiten der Balken 
(414, 416) eine Hinterschneidung bilden und die In- 
nenkanten an der Unterseite der Balken einen kLeineren 
Abstand voneinander aufweisen als vor der Anbrin- 
gung am Bauteil (413), wodurch der formschliissige 
Eingriff zwischen dem Bauteil und dem Hohlkorper- 
element (411) verbessert ist. 

27. Matrize zur Anbringung eines Hohlkorperelemen- 
tes nach einem der Anspruche 16 bis 23 an ein Bauteil, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Matrize an ihrer 
freien, dem Bauteil zugewandten Stirnseite (120; 520) 
einen in Draufsicht und im AuBenumriB zuniindest im 
wesentlichen rechteckigen Fomivorsprung (118; 518) 
aufweist, dessen Breite dem Abstand zwischen zwei 
Balken (14, 16; 414, 416) des Hohlkorperelementes 
(11; 411 jabzuglich der doppelten Bauteildicke entspre- 
chen und dessen Lange der Lange des Elementes (11; 
411) parallel zu den Balken entspricht und daB inner- 
halb des rechteckigen Umrisses des Vorsprungs dieser 
einen Ringvorsprung (126; 526) aufweist, der eine Ver- 
fonuung des BauLeils in eine um den Stanzabschnitt 
des Hohlkorperelementes gebildeten Hinterschneidung 
bewirkt und eine mittlere Bohrung (124; 524) aufweist, 
die rnit einem ringformigen Stanzabschnitt (36; 436) 
des Hohlkorperelementes zusammenarbeitet, um einen 
Stanzbutzen aus dem Bauteil bei der Anbringung des 
Hohlkorperelementes am Bauteil zu bewirken. 

28. Matrize nach Anspruch 27, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Matrize in Draufsicht kreisrund ist, jedoch 
an einer oder mehreren Stellen am AuBenurnfang ein 
Orientierungsmerkmal (116; 516) aufweist, das der po- 
sitionsrichtigen Anbringung in ein Werkzeug dient. 

29. Matrize, insbesondere zur Anwendung mit einem 
Hohlkorperelement mit zwei parallel zueinander ver- 
laufenden, die Balken bildenden Nuten auf der Bauteil- 
seite, dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnseite (320) 
der Matrize mit zwei parallel zueinander verlaufenden, 
balkenartigen Vorspriingen (246; 248) auf ihrer dem 
Bauteil zugewandten Stirnseite versehen ist, wobei die 
balkenartigen Vorspriinge eine rnaximale Breite auf- 
weisen, die zumindest im wesentlichen der Breite der 
U-formigen Nuten (223, 225) des Hohlkorperelements 
abziiglich der doppelten Dicke des Bauteils entspricht 
und eine Lange haben, die zumindest im wesentlichen 
der Lange der U-formigen Nuten entspricht und daB 
zwischen den Balken die Matrize einen Ringvorsprung 
aufweist, der eine Verformung des Bauteils in eine um 
den Stanzabschnitt des Hohlkorperelementes gebilde- 
ten Hinterschneidung bewirkt und eine mittlere Boh- 
rung (324) aufweist, die mit einem ringformigen Stanz- 
abschnitt (236) des Hohlkorperelementes zusammenar- 
beitet, um einen Stanzbutzen aus dem Bauteil bei der 
Anbringung des Hohlkorperelementes am Bauteil zu 
bewirken. 

30. Matrize nach Anspruch 29, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Matrize in Draufsicht kreisrund ist, jedoch 
an einer oder mehreren Stellen am AuBenumfang ein 
Orientierungsmerkmal (316) aufweist, das der positi- 
onsrichtigen Anbringung in ein Werkzeug dient. 
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